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Abstract of DE 3700615 (A1) 



In order to improve a process and device for 
removing a protective foil from a support, in 
particular a printed circuit board coated with a 
laminated photopolymer layer, by means of a 
stripping foil that can be linked to the protective foil, 
that is placed on the protective foil and that removes 
the protective foil by moving it relative to the support, 
in such a manner that any kind of foil can be 
removed by machine without damaging the 
photopolymer, a partial zone of the protective foil is 
welded to the stripping foil- 
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@ Verfahren und Vorrichtung zum Abziehen einer Schutzf olie 

Um ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Abziehen ei- 
ner Schutzfolie von einem Trager, insbesondere von einer 
Leiterplatte mit auflaminierter Fotopolymerschicht, mittela 
einer mit der Schutzfolie verbindbaren Abziehfolie, die auf 
die Schutzfolie aufgelegt wird und mit welcher durch eine 
Relativbewegung zum Trager die Schutzfolie abgezogen 
wird, derart zu verbessern, daB ein maschinelles Abziehen 
unabhangtg von der jeweiligen Art der Schutzfolie moglich 
ist, ohne daB Beschadigungen am Fotopoiymer auftreten, 
wird vorgescrtlagen, daB die Schutzfolie mit einem Tetlbe- 
reich an die Abziehfolie angeschwei&t wird. 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zum Abziehen einer Schutzfolie von 
einem Trager, insbesondere von einer Leiterplatte 
mit auflaminierter Fotopolymerschicht, mittels ei- 5 
ner mit der Schutzfolie verbindbaren Abziehfolie, 
die auf die Schutzfolie aufgelegt wird und mit wel- 
cher durch eine Relativbewegung zum Trager die 
Schutzfolie abgezogen wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schutzfolie mit einem Teilbereich i o 
an die Abziehfolie angeschweiBt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Abziehfolie und die darunterlie- 
gende Schutzfolie beim SchweiBen gegen den Tra- 
ger gedruckt werden. 1 5 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Teilbereich von einem Teil 
eines Randbereichs der Schutzfolie gebildet wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Randbereich durch den auBeren 20 
langs einer Seitenkante verlaufenden Rand der 
Schutzfolie gebildet wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die Schutzfolie langs ihrer Seitenkan- 
te zuinindest abschnittsweise mit der Abziehfolie 25 
verschweiBt wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schutzfolie langs der Seitenkante 
mit der Abziehfolie verschweiBt wird. 

7. Verfahren nach einem der voranstehenden An- 30 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Schutz- 
folie im Bereich einer Ecke mit der Abziehfolie 
verschweiBt wird. 

8* Verfahren nach einem der voranstehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB als Abzieh- 35 
folie eine Folie aus Material mit einem ahnlichen 
Schmelzpunkt wie die Schutzfolie verwendet wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Abziehfolie eine Folie aus identi- 
schem Material wie die Schutzfolie verwendet 40 
wird. 

10. Verfahren nach einem der voranstehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB als Abzieh- 
folie eine Folie mit vergleichbarer Dicke wie die 
Schutzfolie verwendet wird. 45 

11. Verfahren nach einem der voranstehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die abgezo- 
gene Schutzfolie mit der Abziehfolie aufgewickelt 
wird 

12 Verfahren nach einem der voranstehenden An- 50 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die abgezo- 
gene Schutzfolie mit der auf dem Trager haftenden 
Schutzfolie einenWinkel von < 160° einschlieBt. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die abgezogene Schutzfolie mit der 55 
noch auf dem Trager haftenden Schutzfolie einen 
Winkel von < 90° einschlieBt 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die abgezogene Schutzfolie mit der 
noch auf dem Trager haftenden Schutzfolie einen 60 
spitzen Winkel < 20° einschlieBt 

15. Verfahren nach einem der voranstehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB als Abzieh- 
folie eine von einem vorhergehenden Abziehvor- 
gang herruhrende Schutzfolie verwendet wird. 65 

16. Verfahren nach einem der voranstehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Schutz- 
folien T>eidseitig des Tragers gleichzeitig abgezo- 



gen werden. 

17. Vorrichtung zum Abziehen einer Schutzfolie 
von einem Trager, insbesondere zur Durchfuhrung 
des Verfahrens nach einem der Anspruche 1 bis 16, 
mit einer Halterung fiir den Trager und einer Ein- 
richtung zum Auflegen einer mit der Schutzfolie 
verbindbaren Abziehfolie auf die Schutzfolie und 
zum Entfernen der Abziehfolie mit der Schutzfolie 
von dem Trager durch eine Relativbewegung zwi- 
schen Trager und Schutzfolie, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein die Abziehfolie (70) an die Schutz- 
folie (42) anlegender und diese rniteinander ver- 
schweiBender SchweiBbacken (52, 54) vorgesehen 
ist 

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der SchweiBbacken (52, 54) und 
der Trager (34) in Richtung aufeinander zustellbar 
sind. 

19. Vorrichtung nach Anspruch 17 oder 18, dadurch 
gekennzeichnet, daB durch den SchweiBbacken (52, 
54) in einer SchweiBstellung die Abziehfolie (70) 
gegen die Schutzfolie (42) und letztere (42) gegen 
den Trager (34) mit einer einstellbaren Kraft an- 
druekbar sind. 

20. Vorrichtung nach einem der Anspruche 17 bis 

19, dadurch gekennzeichnet, daB eine SchweiBtem- 
peratur der SchweiBbacken (52, 54) einstellbar ist 

21. Vorrichtung nach einem der Anspruche 17 bis 

20, dadurch gekennzeichnet, daB eine SchweiBdau- 
er einstellbar ist. 

22. Vorrichtung nach einem der Anspruche 17 bis 

21, dadurch gekennzeichnet, daB eine Abnahme- 
vorrichtung (90, 92, 94, 96) fur die Abziehfolie (70) 
und die an diese angeschweiBte Schutzfolie (42) 
vorgesehen ist. 

23. Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Abnahmevorrichtung eine 
Aufwickelvorrichtung (90, 92, 94, 96) fur die Ab- 
ziehfolie (70) mit angeschweiBter Schutzfolie (42) 
umfaBt 

24. Vorrichtung nach einem der Anspruche 17 bis 

23, dadurch gekennzeichnet, daB die Halterung eine 
Transportvorrichtung (Walzen 20, 22, 24, 26) fur 
eine Vorschubbahn (12) ist, auf welcher der Trager 
(34) transporticrbar ist 

25. Vorrichtung nach einem der Anspruche 17 bis 

24, dadurch gekennzeichnet, daB eine Positionier- 
einrichtung (80, 82, 88) vorgesehen ist, durch welche 
zum VerschweiBen der Schutzfolie (42) mit der Ab- 
ziehfolie (70) der Trager (34) und der SchweiBbak- 
ken (52, 54) in eine vorbestimmbare SchweiBposi- 
tion relativ zueinander bringbar sind. 

26. Vorrichtung nach Anspruch 25, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Positioniereinrichtung (88) 
Sensoren (80, 82) zum Erfassen der Schutzfolie (42) 
umfaBt 

27. Vorrichtung nach Anspruch 26, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Sensoren (80, 82) auf Seiten- 
kanten (41, 43) der Schutzfolie (42) ansprechen. 

28. Vorrichtung nach einem der Anspruche 25 bis 
^ 27, dadurch gekennzeichnet, daB die Positionierein- 
richtung eine Einrichtung (88) zum Unterbrechen 
einer Vorschubbewegung der Transportvorrich- 
tung (Walzen 20, 22, 24, 26) umfaBt. 

29. Vorrichtung nach einem der Anspruche 25 bis 
28, dadurch gekennzeichnet, daB in der SchweiBpo- 
sition der SchweiBbacken (52, 54) sowohl einen mit 
der Abziehfolie (70) zu verschweiBenden Randbe- 
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reich der Schutzfolie (42) tibergreift als auch fiber 
diesen Randbereich der Schutzfolie (42) nach au- 
Ben iibersteht 

30. Vorrichtung nach Anspruch 29, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB in der SchweiBstellung die Sei- 
tenkante (41, 43) der Schutzfolie (42) in einem mitt- 
leren Bereich des Sch weiBbackens (52, 54) liegt 

31. Vorrichtung nach einem der Ansprflche 17 bis 

30, dadurch gekennzeichnet daB sich der SchweiB- 
backen (52, 54) fiber die gesamte Breite der Vor- 
schubbahn (12) erstreckt 

32. Vorrichtung nach einem der Ansprfiche 17 bis 

31, dadurch gekennzeichnet, daB Einrichtungen (64, 
66) zum Festhalten eines mit der Schutzfolie (42) zu 
verschweiBenden Teils der Abziehfoiie (70) vorge- 
sehen sind 

33. Vorrichtung nach Anspruch 32, dadurch ge- 
kennzeichnet daB die Einrichtungen (64, 66) zum 
Festhalten der Abziehfoiie (70) seitlich des 
SchweiBbackens (52, 54) angeordnet sind. 

34. Vorrichtung nach Anspruch 32 oder 33, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Einrichtungen zum Halten 
der Abziehfoiie Saug6f f nungen (64, 66) sind 

35. Vorrichtung nach einem der Ansprfiche (32 bis 
34), dadurch gekennzeichnet, daB eine Vorrichtung 
(72, 74, 76, 78) zum Anlegen der Abziehfoiie (70) an 
die Einrichtungen (64, 66) zum Halten der Abzieh- 
foiie (70) vorgesehen ist 

36. Vorrichtung nach einem der Ansprfiche 17 bis 
35, dadurch gekennzeichnet, daB ein Abldseschuh 
(44, 46) vorgesehen ist, um welchen die Abziehfoiie 
(70) herumgef uhrt ist 

37. Vorrichtung nach Anspruch 36, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Abldseschuh (44, 46) und der 
TrEger (34) aufeinander zustellbar sind. 

38. Vorrichtung nach Anspruch 36 oder 37, dadurch 
gekennzeichnet, daB der SchweiBbacken (52, 54) in 
dem Abldseschuh (44, 46) auf dessen dem Trager 
(34) zugewandter Seite integriert ist 

39. Vorrichtung nach einem der Ansprfiche 36 bis 

38, dadurch gekennzeichnet, daB sich der Abldse- 
schuh (44, 46) quer fiber die Vorschubbahn (12) er- 
streckt 

40. Vorrichtung nach einem der Ansprfiche 36 bis 

39, dadurch gekennzeichnet, daB der Abloseschuh 
(44, 46) mit den Einrichtungen (64, 66) zum Festhal- 
ten eines mit der Schutzfolie (42) zu verschweiBen- 
den Teils der Abziehfoiie (70) an diesem versehen 
ist 

41. Vorrichtung nach Anspruch 40, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Einrichtungen (64, 66) zum 
Festhalten der Abziehfoiie (70) auf einer dem Tra- 
ger (34) zugewandten Seite (60, 62) des Abldse- 
schuhs (44, 46) angeordnet sind. 

4Z Vorrichtung nach einem der Ansprfiche 17 bis 
41, dadurch gekennzeichnet, daB die Abziehfoiie 
(70) die abgezogene Schutzfolie (42) eines vorher- 
gehenden Abzieh vorgangs ist 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Abziehen 
einer Schutzfolie von einem Trager, insbesondere von 
einer Leiterplatte mit auflaminierter Fotopolymer- 
schicht, mittels einer mit der Schutzfolie verbindbaren 
Abziehfoiie, die auf die Schutzfolie aufgeiegt wird und 
mit welcher durch eine Relativbewegung zum Trager 
die Schutzfolie abgezogen wird. 



Des weiteren betrifft die Erfindung eine Vorrichtung 
zum Abziehen einer Schutzfolie von einem Trager mit 
einer Halterung fur den Trager und einer Einrichtung 
zum Auflegen einer mit der Schutzfolie verbindbaren 
5 Abziehfoiie auf die Schutzfolie und zum Entfernen der 
Abziehfoiie mit der Schutzfolie von dem Trager durch 
eine Relativbewegung zwischen Trager und Schutzfolie. 

Bei der Herstellung von Leiterplatten fur elektrische 
Schaltungen werden die Leiterbahnen dieser Leiterplat- 
to ten dadurch erzeugt, daB eine Leiterplatte mit einem 
Fotopolymer beschichtet wird, welcher nach Belichtung 
mit einer entsprechenden Maske entweder an den be- 
iichteten oder den unbelichteten Steilen eine fur die 
Atzlosung unangreifbare Schicht bildet, so daB bei Be- 
15 handlung der Leiterplatte mit der Atzlosung die abge- 
deckten Bereiche der Metallschicht stehen bleiben, 
wahrend die anderen Bereiche entfernt werden. 

Zum Schutz der Fotopolymerschicht ist es erforder- 
lich, diese an ihrer freien Oberfl&che mit einer durch- 
20 sichtigen Schutzfolie abzudecken, so daB bei aufliegen- 
der Schutzfolie ein Belichtungsvorgang erfoigen kann. 
Dabei wird bei der Beschichtung der Leiterplatte die 
Schutzfolie mit der Fotopolymerschicht zusammen als 
eine Einheit auflaminiert. Allerdings muB vor der Ent- 
25 wicklung die Schutzfolie von der Fotopolymerschicht 
abgezogen werden. Die Fotopolymerschicht und die 
Schutzfolie sind au&erordentiich dunn, im Bereich von 
einigen jim und es ist daher schwierig, die auf der Foto- 
polymerschicht anliegende Schutzfolie zu greifen und 
30 zu entfernen. 

Vor aliem ist es bisher nur in Sonderfaiien moglich, 
das Abziehen der Schutzfolie automatisch durchzufuh- 
ren. Die bisher bekannten Verfahren funktionieren nur 
bei ganz bestimmten Fotopolymerschichten und ganz 
35 bestimmten Folien. 

Eines dieser Verfahren besteht darin, in die Schutzfo- 
lie im Bereich ihrer Vorderkante Blasen einzudrucken 
und an den dadurch auftretenden abgehobenen Steilen 
mit einem starken Luftstrom einzublasen, so daB die 
40 Schutzfolie von der Fotopolymerschicht abgeblasen 
wird 

Bei einem anderen Verfahren ist es bekannt, diese 
Schutzfolie im Bereich einer Ecke mit einer Zange zu 
greifen und durch eine Bewegung der Zange diagonal 

45 zu dem Trager diese abzuziehen. 

Die beiden vorstehend beschriebenen Verfahren ha- 
ben den Nachteil, daB die Gefahr besteht, daB durch die 
beschriebene Vorgehensweise Fotopolymerteilchen 
losgeldst werden und unkontrolliert auf die schutzfo- 

50 iienfreien Bereiche fallen oder geblasen werden, die 
beim Entwickeln zu Problemen, insbesondere zu Unter- 
brechungen und Kurzschlussen der Leiterbahnen und 
somitzu nicht brauchbaren Leiterplatten ffihren. 

SchlieBlich ist aus der DOS 27 47 265 noch ein Ver- 

55 fahren und eine Vorrichtung bekannt, bei welchen von 
einer Vorratsrolle ein Klebeband abgespult und auf die 
Schutzfolie aufgewalzt und wieder von dieser wegbe- 
wegt wird, so daB dann, wenn die Haftung zwischen dem 
Klebeband und der Schutzfolie groBer ist als die zwi- 

60 schen der Schutzfolie und dem Fotopolymer die Schutz- 
folie durch das Klebeband abgezogen wird. 

Der Nachteil besteht jedoch darin, daB stets ein Kle- 
beband gefunden werden muB, das starker auf der 
Schutzfolie haftet als diese selbst auf dem Fotopolymer 

65 haftet Des weiteren ergeben sich Probleme damit, daB 
das erstmalige Abheben der Vorderkante der Schutzfo- 
lie von dem Fotopolymer eine weit grdBere Kraft erfor- 
dert als das Abheben einer bereits teilweise geldsten 
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Schutzfolie von dem Fotopoiymer, so daB die Klebe- sichtigen, daB durch das VerschweiBen der Abziehfolfe 
kraft zwischen dem Band und der Schutzfolie urn ein mit der Schutzfolie auch die darunterliegende Fotopoly- 
mehrfaches groBer sein muB als die zwischen der merschicht geringfQgig erhitzt wird, so daB es bei einem 
Schutzfolie und dem Fotopoiymer. Derartige Klebeban- VerschweiBen der Abziehfolie mit der Schutzfolie in 
der sind aber sehr teuer. SchlieBlich soil das Abziehen 5 einem mittleren Teiibereich zu Schadigungen der be- 
der Schutzfolie moglichst schnell erfolgen, so daB ein lichteten Fotopolymerschicht und somit zu einer Un- 
Kleber gefunden werden muB, welcher in Bruchteilen brauchbarkeit der spater zu atzenden Leiterplatte korn- 
von Sekunden schnell abbindet. Dieses Verfahren hangt men konnte. Diese Gefahr ist bei dem Randbereich ge- 
also wesentlich von der Klebekraft zwischen dem Band ringer, da es keine Schwierigkeiten bereitet, das Lay Out 
und der Schutzfolie ab, woraus sich sofort ergibt, daB io so zu gestalten, daB der unter dem zu verschweiBenden 
dieses nicht bei verschiedenen Arten von Schutzfoiien Randbereich liegende Bereich der Leiterplatte nicht mit 
und Fotopolymeren universell einsetzbar ist Leiterbahnen versehen werden muB. 

Ausgehend von diesem Stand der Technik iiegt der Fur das Abidsen der Schutzfolie von der Fotopoly- 
Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren der gat- merschicht ist es am vorteilhaftesten, wenn der Randbe- 
tungsgemaBen Art derart zu verbessern, daB ein ma- is reich durch den auBeren langs einer Seitenkante verlau- 
schinelles Abziehen unabhangig von der jeweiligen Art fenden Rand der Schutzfolie gebildet wird. In diesem 
der Schutzfolie moglich ist, ohne daB Beschadigungen Fall wird nfimlich der auBere Rand der Schutzfolie mit 
am Fotopoiymer auftreten. der Abziehfolie verschweiBt, so daB die erste Zugkraft 

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der ein- beim Abziehen unmittelbar in diesem Randbereich 
gangs beschriebenen Art erfindungsgemSB dadurch ge- 20 wirkt, in welchem ein leichtes AblSsen der Schutzfolie 
lost, daB die Schutzfolie mit einem Teiibereich an die von der Fotopolymerschicht moglich ist 
Abziehfolie angeschweiBt wird. Bei einer vorteilhaften Ausfahrungsform des Verfah- 

Das VerschweiBen der beiden Folien miteinander hat rens ist vorgesehen, daB die Schutzfolie langs ihrer Sei- 
den Vorteil. daB bei alien Arten von Schutzfoiien eine tenkante zumindest abschnittsweise mit der Abziehfolie 
maschinell schnell herstellbare, feste Verbindung zwi- 25 verschweiBt wird 

schen diesen und der Abziehfolie herstellbar ist AuBer- Das Abidsen kann bei einem Ausfuhrungsbeispiel da- 
dem hat das Abziehen der Schutzfolie bei den erf in- durch erfolgen, daB der erste Zug gleichzeitig auf die 
dungsgemSBen Verfahren den Vorteil, daB dieses au- gesamte Seitenkante als Ganzes wirkt 
Berst schonend erfolgt, so daB Beschadigungen der Fo- Andererseits ist es bei sich sehr schwer losenden 
topolymerschicht in der Regel ausgeschlossen werden 30 Schutzfoiien von Vorteil, wenn der erste Zug beginnend 
kdnnen. an einem Ende einer Seitenkante sich mit zeitlicher Ver- 

Wie bereits eingangs beschrieben, ist die Schutzfolie zogerung langs dieser Seitenkante bis zu deren anderem 
nur einige 10 \im, im alJgemeinen 25 \im dick, so daB das Ende ausbreitet Da sich jedoch auch bei einem Ver- 
VerschweiBen derart diinner Folien besonders proble- schweiBen der Seitenkante in abschnittsweisen Berei- 
matisch ist Nach dem bisherigen Kenntnisstand wurde 35 chen Schwierigkeiten ergeben konnten, ist es am ein- 
sogar davon ausgegangen, daB derart dunne Folien fachsten, wenn die Schutzfolie langs einer Seitenkante 
nicht reproduzierbar miteinander verschweiBt werden mit der Abziehfolie verschweiBt wird, so daB die erste 
konnen, da mit groBer Wahrscheinlichkeit in vielen Fai- Zugkraft auf die gesamte Seitenkante wirkt 
len keine SchweiBnaht angelegt, sondern Locher in die Zum VerschweiBen der Schutzfolie langs einer Sei- 

Folie geschmolzen werden. Aus diesem Grund wurde 40 tenkante ist es ebenfalls moglich, daB die Schutzfolie im 
auch bisher davon abgesehen, die Schutzfolie mit der Bereich einer Ecke mit der Abziehfolie verschweiBt 
Abziehfolie zu VerschweiBen. Eine wesentliche Verbes- wird, da es im Bereich einer Ecke besonders einfach ist, 
serung der Reproduzierbarkeit ist dadurch erreichbar, die Schutzfolie von der darunterliegenden Fotopoly- 
daB die Abziehfolie und die darunterliegende Schutzfo- merschicht abzulosen, so daB nur ein sehr kleiner Be- 
lie beim SchweiBen gegen den Trager gedriickt werden. 45 reich der Schutzfolie mit der Abziehfolie verschweiBt 
Dadurch wird eine gute Warmeleitung zwischen der werden muB. Zum Abziehen muBte dann allerdings die 
Schutzfolie und der dunnen Fotopolymerschicht sowie Schutzfolie in diagonaler Richtung zur Leiterplatte ge- 
der darunterliegenden metallischen Schicht der Leiter- zogen werden. Dies ware beispielsweise dadurch denk- 
platte hergestellt, so daB die Schutzfolie wahrend des bar, daB die Leiterplatte parallel zu einer die Ecke bil- 
SchweiBens von seiten der Fotopolymerschicht gekuhlt 50 denden Seitenkante vorwarts bewegt wird und die Ab- 
wird und dadurch auch das Einschmelzen von Lochern ziehfolie in einem Winkel zur Vorwartsbewegung der 
verhindert'Werden kann. Leiterplatte auf die Schutzfolie einen Zug ausubt; es 

GemaB der vorliegenden Erfindung ist es ausrei- ware aber ebenfalls moglich, die Leiterplatte in Rich- 
chend, die Schutzfolie nur mit einem Teiibereich an die tung der Winkelhalbierenden der die Ecke bildenden 
Abziehfolie anzuschweiBen, da Jediglich die Forderung 55 Seitenkanten vorwarts zu bewegen, so daB die Abzieh- 
besteht, eine so stabile SchweiBnaht herzustellen, daB folie eine Zugkraft in entgegengesetzter Richtung zur 
sich die Schutzfolie durch die Abziehfolie abnehmen Vorwartsbewegung der Leiterplatte ausiiben konnte. 
laBt Somit ware es rein theoretisch moglich, die Wie bereits im Vorstehenden eriautert, sind sehr diin- 
SchweiBnaht in irgendeinen Teiibereich der Abziehfolie ne Folien auBerst schwierig zu VerschweiBen, da stets 
zu legen. Da jedoch die Schutzfolie sehr fest auf der so die Gefahr besteht, daB keine SchweiBnaht angelegt 
Fotopolymerschicht haftet und somit das erste Abidsen wird, sondern daB Locher in die Folie geschmolzen wer- 
von der Fotopolymerschicht eine sehr groBe Zugkraft den. Aus diesem Grund ist es vorteilhaft, wenn als Ab- 
erfordert, ist es vorteilhaft, wenn der Teiibereich von ziehfolie eine Folie aus Material mit einem ahnlichen 
einem Teil eines Randbereichs der Schutzfolie gebildet Schmelzpunkt wie die Schutzfolie verwendet wird, da 
wird. so daB der erste Zug beim Abziehen der Schutzfo- 65 somit nicht mehr die Gefahr besteht, daB eine der Folien 
lie auf einen Randbereich dieser wirkt welcher sich im bereits schmilzt wahrend die andere Folie noch voll- 
Verhaitnis zum mittigen Bereich mit der geringsten kommen fest ist 

Kraft ablosen laBt Des weiteren ist ebenfalls zu beruck- Am einfachsten laBt sich die vorstehende Forderung 



ISDOCID: <DE 370061 5A1_I_> 



OS 37 00 615 



8 



dadurch erreichen, daB als Abziehfolie eine Folie aus 
identischem Material wie die Schutzfolie verwendet 
wird. 

Des weiteren ist beim VerschweiBen gerade sehr dun- 
ner Folien von Vorteil, wenn als Abziehfolie eine Folie 
mit vergleichbarer Dicke wie die Schutzfolie verwendet 
wird, da die Warmeleitung uber die Dicke der Folien 
gesehen in gleicher Weise erfolgt so daB ein gutes Ver- 
schmelzen der aufeinander zur Anlage komrnenden Be- 
reiche gewahrleistet ist 

Insbesondere dann, wenn als Schutzfolie eine Poly- 
ester-Folie Verwendung findet besteht das Problem, 
daB die abgezogenen Schutzfolien sich nur sehr volumi- 
nos verpacken lassen, da es nicht moglich ist, diese Fo- 
lien zu knicken und somit fQr eine dichte Verpackung 
dauerhaft zu verformen. Aus diesem Grund ist es vor- 
teilhaft wenn die abgezogene Schutzfolie mit der Ab- 
ziehfolie aufgewickelt wird, da dies das einfachste Ver- 
fahren ist, eine mdglichst dichte Packung der abgezoge- 
nen Schutzfolie zu erreichen. 

Urn die zum Ablosen der Schutzfolie erforderliche 
Zugkraft auf die Abziehfolie mdglichst gering zu halten, 
ist bei einem bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel der Er- 
findung vorgesehen, daB die abgezogene Schutzfolie 
mit der noch auf dem Trager haftenden Schutzfolie ei- 
nen Winkel von < 160° einschlieBt, das heiBt, daB die 
abgezogene Schutzfolie mit der freien Poiymerschicht 
einen Winkel von > 20° einschlieBt Dies ist erforder- 
lich, urn die Zugkraft auf die Abziehfolien nicht allzu 
groB werden zu lassen. Weit vorteilhafter ist es jedoch, 
wenn die abgezogene Schutzfolie mit der auF dem Tra- 
ger haftenden Schutzfolie einen Winkel von < 90° ein- 
schlieBt, so daB die auf die abgezogene Schutzfolie wir- 
kende Kraft in Abziehrichtung weist 

Die geringste Ablosekraft ist erforderlich, wenn die 
abgezogene Schutzfolie mit der noch auf dem Trager 
haftenden Schutzfolie einen spitzen Winkel von bei- 
spielsweise < 20° einschlieBt da dann die Schutzfolie in 
ihrem Abldsebereich eine sehr starke Krummung auf- 
weist wodurch eine sehr schnelle Oberwindung der 
Haftungskrafte zwischen der Schutzfolie und der Foto- 
polymerschicht erreichbar ist 

Da es sich bei der Schutzfolie wegen der erforderli- 
chen Eigenschaften in der Regel um eine sehr teuere 
Folie handelt und die Abziehfolie dieser mdglichst ahn- 
lich sein sollte, muBte notwendigerweise auch eine sehr 
teuere Abziehfolie Verwendung finden. Aus diesem 
Grund ist es vorteilhaft wenn als Abziehfolie eine von 
einem vorhergehenden Abziehvorgang herriihrende 
Schutzfolie verwendet wird. Damit sind auch samtliche 
Probleme hinsichtlich der Anforderung an den Schmelz- 
punkt und an die Dicke der beiden miteinander zu ver- 
schweiBenden Folien automatisch gelost 

In der Regel sind die Leiterplatten beidseitig mit 
Schutzfolien beschichtet, so daB ein besonders okono- 
misch arbeitendes Verfahren darin zu sehen ist daB die 
Schutzfolien beidseitig des Tragers gleichzeitig abgezo- 
gen werden. 

Weiterhin ist es Aufgabe der Erfindung, eine Vorrich- 
tung zur Durchfuhrung des Verfahrens zu schaffen. 

Diese Aufgabe wird bei einer Vorrichtung gemaB der 
eingangs beschriebenen Art erfindungsgemaB dadurch 
geldst daB ein die Abziehfolie an die Schutzfolie anle- 
gender und diese miteinander verschweiBender 
SchweiBbacken vorgesehen ist 

Die erfindungsgem&Be Vorrichtung hat den Vorteil, 
daB sie die Herstellung einer SchweiBverbindung zwi- 
schen der Schutzfolie und der Abziehfolie mit den be- 



reits vorstehend genannten Vorteilen erlaubt 

Um beim SchweiBen eine gute Verbindung zwischen 
der Abziehfolie und der Schutzfolie herstellen zu kon- 
nen, ist es von Vorteil, daB der SchweiBbacken und der 
5 Trager in Richtung aufeinander zustellbar sind, wobei es 
unerheblich ist, ob der Trager in Richtujig auf den 
SchweiBbacken oder der SchweiBbacken in Richtung 
auf den Tr£ger zustellbar ausgebildet ist. Des weiteren 
besteht wie bereits auch eingangs beschrieben, beim 

to VerschweiBen sehr dunner Folien das Problem, daB re- 
produzierbare SchweiBverbindungen hergesteilt wer- 
den und daB vor allem ein Einschmelzen von Ldcher in 
die Folien anstelle der Herstellung einer SchweiBnaht 
vermieden wird. Dazu ist es gerade bei den diinnen 

15 Folien erforderlich, die beim SchweiBen entstandene 
Warme sehr schnell abzuleiten, so daB es von Vorteil ist 
wenn durch den SchweiBbacken in einer SchweiBstel- 
lung die Abziehfolie gegen die Schutzfolie und letztere 
gegen den Trager mit einer einstellbaren Kraft andruck- 

20 bar sind, so daB die Kraft so wahlbar ist daB einerseits 
eine gute Warmeableitung von der Schutzfolie auf den 
Trager erfolgt und andererseits die Kraft auf die Ab- 
ziehfolie und Schutzfolie nicht so groB ist daB das 
schmelzende Folien- Material sofort seitlich des 

25 SchweiBbackens weglauft und dadurch ebenfalls keine 
SchweiBnaht mit ausreichender Festigkeit entsteht 

Bereits im Rahmen der eingangs genanijten Aufga- 
benstellung wird erwahnt daB die erfindu'ngsgemaBe 
Vorrichtung auch dazu geeignet sein soil, mil mdglichst 

30 unterschiedlichen Schutz- und Abziehfolien zu arbeiten. 
Aus diesem Grund ist es von Vorteil, wenn eine 
SchweiBtemperatur der SchweiBbacken einstellbar ist, 
so daB diese jeweils an die Schmelztemperatur der ver- 
wendeten Schutz- und Abziehfolien anpaBbar ist 

35 Weiterhin ist es noch zusatzlich von Vorteil, wenn 
auch eine SchweiBdauer einstellbar ist, so daB sich somit 
insgesamt die Kraft auf die miteinander zu verschwei- 
Benden Folien, die SchweiBtemperatur und auch die 
SchweiBdauer den jeweiligen Gegebenheiten anpassen 

40 lassen. 

Da auf die Abziehfolie beim Abziehen der Schutzfolie 
eine Kraft auszuuben ist und somit die Abziehfolie zu- 
mindest festgehalten werden muB, ist es von Vorteil, 
wenn eine Abnahmevorrichtung fur die Abziehfolie und 
45 die an diese angeschweiBte Schutzfolie vorgesehen ist 
mit welcher die abgezogenen Folienstucke abtranspor- 
tierbar sind. 

Eine auBerst vorteilhafte dichte Packung der abgezo- 
genen Folienstucke ist dann moglich, wenn "die Abnah- 

50 mevorrichtung eine Aufwickelvorrichtung fur die Ab- 
ziehfolie mit der angeschweiBten Schutzfolie umfaBt 

Die bisher beschriebene Vorrichtung laBt off en, ob es 
sich um eine fur jeweils einzelne Leiterplatten geeignete 
Vorrichtung handelt oder um eine Vorrichtung, die fur 

55 einen automatisch en Abziehvorgang geeignet ist Da es 
sich bei der Leiterplattenferdgung in der Regel um ei- 
nen fortiaufenden ProzeB handelt, bei welchem eine 
Vielzahl aufeinanderfolgender Leiterplatten zu bearbei- 
ten ist ist bei einer hierzu geeigneten Vorrichtung vor- 

50 gesehen, daB die Halterung eine Transportvorrichtung 
fur eine Vorschubbahn ist, auf welcher der Trager trans- 
portierbar ist. 

Insbesondere beim vorstehend beschriebenen Aus- 
fuhrungsbeispiel der erfindungsgemaSen Vorrichtung, 

65 welche dazu geeignet ist, automatisch die Schutzfolien 
abzuziehen, ist sicherzustellen, daB die mit der Abzieh- 
folie zu verschweiBenden Teilbereiche der Schutzfolie 
stets dieselben sind. Aus diesem Grund ist es gunstig. 
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wenn eine Positioniereinrichtung vorgesehen ist, durch 
welche zum VerschweiBen der Schutzfolie mit der Ab- 
ziehfolie der Trager und der SchweiBbacken in eine 
vorbestimmbare SchweiBposition relativ zueinander 
bringbar sind. 

Dies ware beispielsweise dadurch moglich, daB An- 
schlagmittel fur den Trager vorgesehen werden, was 
jedoch voraussetzt, daB auf den Trager die Fotopoly- 
merschicht mit ihrer Schutzfolie stets an gleicher Posi- 
tion relativ zu dessen Seitenkanten auflaminiert wird. 
Da dies jedoch in der Regel nur mit groBem Aufwand 
sichergestellt werden kann, ist bei einem bevorzugten 
Ausfuhrungsbeispiel vorgesehen, daB die Positionier- 
einrichtung Sensoren zum Erfassen der Schutzfolie um- 
faBt 

Wie bereits im Zusammenhang mit dem erfindungs- 
gemaBen Verfahren eingehend eriautert wurde, ist es 
vorteilhaft, wenn ein Randbereich der Schutzfolie mit 
der Abziehfolie verschweiBt wird Aus diesem Grund ist 
es auch gunstig, wenn die Sensoren auf Seitenkanten 
der Schutzfolie ansprechen, so daB unmittelbar die Sei- 
tenkanten der Schutzfolie detektiert werden konnen. 

Selbst wenn eine Positionierung des Tr&gers relativ 
zuden SchweiBbacken mittels Sensoren erfolgt, ware es 
ebenfalls noch moglich, die genaue Lage des Tragers 
beispielsweise durch einschwenkbare und verstellbare 
Anschlagmittel zu gewahrleisten. Da jedoch bereits 
durch die Transportvorrichtung der Trager in eine defi- 
nierte Position bewegt werden kann, ist es vorteilhaft, 
wenn die Positioniereinrichtung eine Einrichtung zum 
Unterbrechen einer Vorschubbewegung der Transport- 
vorrichtung umfaBt, so daB die Positionierung des Tra- 
gers durch Abschalten der Vorschubbewegung erfolgt 

Bei einem besonders bevorzugten Ausfuhrungsbei- 
spiel ist vorgesehen, daB in der SchweiBposition der 
SchweiBbacken sowohi einen mit der Abziehfolie zu 
verschweiBenden Randbereich der Schutzfolie uber- 
greift als auch uber diesen Randbereich der Schutzfolie 
nach auBen ubersteht, so daB sichergestellt ist, daB die 
vorderste Kante der Schutzfolie unmittelbar mit der 
Abziehfolie verschweiflt wird und die beim ersten Abld- 
sen auf die Schutzfolie wirkende Kraft unmittelbar an 
deren Rand einwirkt, so daB ein Ablosen der Schutzfolie 
von der Polymerschicht mit einer geringen Kraft auf die 
Abziehfolie moglich ist 

Auch bei Verwendung einer Positioniereinrichtung 
konnen sich Positionierungenauigkeiten, bedingt durch 
die Weg- und Zeitaufldsung der Positioniereinrichtung 
ergeben. Wenn sichergestellt werden soil, daB auch ge- 
ringe Positionierungenauigkeiten ausgegiichen werden 
sollen, ist es gunstig, wenn in der SchweiBstellung die 
Sehenkante der Schutzfolie in einem mittleren Bereich 
des SchweiBbackens liegt so daB bei geringen Positio- 
nierfehlern stets die Seitenkante von dem SchweiBbak- 
ken tibergriffen wird 

Bei einem Ausfuhrungsbeispiel der erfindungsgema- 
Ben Vorrichtung, welches eine Vorschubbahn aufweist, 
ist vorteilhafterweise vorgesehen, daB sich der SchweiB- 
backen uber die gesamte Breite der Vorschubbahn er- 
streckt, so daB ein VerschweiBen der Folie mit der Ab- 
ziehfolie bei samtlichen auf der Vorschubbahn transpor- 
tierbaren Tragern moglich ist 

Damit die Abziehfolie beim VerschweiBen mit der 
Schutzfolie eine definierte Lage einnimmt und insbeson- 
dere hierbei auch den jeweiligen SchweiBbacken in der 
gewiinschten Weise uberdeckt, ist es vorteilhaft, wenn 
Einrichtungen zum Festhalten eines mit der Schutzfolie 
zu verschweiBenden Teils der Abziehfolie vorgesehen 



sind. 

Da hierbei nur der den SchweiBbacken iiberdeckende 
Teilbereich der Abziehfolie von Bedeutung ist, sollten 
diese Einrichtungen moglichst dicht bei dem SchweiB- 
5 backen Hegen, so daB es gunstig ist, wenn die Einrichtun- 
gen zum Festhalten der Abziehfolie seitlich des 
SchweiBbackens angeordnet sind. 

Die Einrichtungen zum Halten der Abziehfolie kdn- 
nen beliebig ausgebildet sein. Beispielsweise ist es mdg- 
io lich, hierzu eine Klemmvorrichtung zu verwenden. Eine 
weit elegantere Losung sieht jedoch vor, daB die Ein- 
richtungen zum Halten der Abziehfolie Saugdffnungen 
sind, durch welche die Abziehfolie angesaugt und da- 
durch gehalten wird. 
15 Bei diesen Einrichtungen zum Halten der Abziehfolie 
besteht das Problem, daB sich die Abziehfolie nicht au- 
tomatisch an diese anlegt Aus diesem Grunde ist es 
zweckmaBig, eine Vorrichtung zum Anlegen der Ab- 
ziehfolie an die Einrichtungen zum Halten der Abzieh- 
20 folie vorzusehen. 

Damit eine Lage des Ablosebereichs definierbar ist, 
ist bei einem Ausfuhrungsbeispiel ein Abldseschuh vor- 
gesehen, urn welchen die Abziehfolie herumgefuhrt ist, 
so daB durch die Lage des Abloseschuhs auch gleichzei- 
25 tig der Abldsebereich der Schutzfolie f estgelegt ist 

Mit diesem Abldseschuh laBt sich auch ein Winkel 
zwischen der abgelosten Schutzfolie und dem Trager in 
einfacher Weise dadurch festlegen, daB der Abldse- 
schuh und der Trager aufeinanderzu stellbar sind. 
30 Ein besonders kompaktes Ausfuhrungsbeispiel der 
erfindungsgem&Ben Vorrichtung sieht vor, daB der 
SchweiBbacken in dem Abldseschuh auf dessen dem 
Tr§ger zugewandter Seite integriert ist, wodurch auch 
die Verwendung separater Betatigungseinrichtungen 
35 zum Zustellen des Abloseschuhs und des SchweiBbak- 
kens in Richtung auf den Trager entf alien. 

Des weiteren ist es insbesondere bei Ausftihrungsbei- 
spielen mit einer Vorschubbahn von Vorteil, wenn sich 
der Abldseschuh quer Uber die Vorschubbahn erstreckt 
40 In gleicher Weise wie der SchweiBbacken ist es auch 
mdgiich, die Einrichtungen zum Festhalten der Schutz- 
folie in dem Abldseschuh zu integrieren, so daB bei ei- 
nem besonders bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel der 
Abldseschuh mit Einrichtungen zum Festhalten eines 
45 mit der Schutzfolie zu verschweiBenden Teils der Ab- 
ziehfolie an diesem versehen ist 

Dabei wird die Anordnung vorteilhafterweise so ge- 
wahlt, daB die Einrichtungen zum Festhalten der Ab- 
ziehfolie auf einer dem Trager zugewandten Seite des 
50 Abldseschuhs angeordnet sind. 

Bei stotlichen bisher beschriebenen Ausfiihrungsbei- 
spielen der erfindungsgemaBen Vorrichtung ist festge- 
Jegt, wie die Abziehfolie auszusehen hat Es wird auch 
grunds&tzlich davon ausgegangen, daB die Abziehfolie 
55 und die Schutzfolie zwei verschiedene Folien sein kdn- 
nen. Besonders einfach und vorteilhaft ist es jedoch, 
wenn die Abziehfolie die abgezogene Schutzfolie eines 
vorhergehenden Abziehvorgangs ist, da dadurch die Be- 
reitstellung einer separaten Abziehfolie entfallt 
60 Weitere Merkmale und Vorteile des erfindungsgema- 
Ben Verfahrerts und der erfindungsgemaBen Vorrich- 
tung sind Gegenstand der nachfolgenden Beschreibung 
sowie der zeichnerischen Darstellung eines Ausfuh- 
rungsbeispi els. In der Zeichnung zeigen: 
65 Fig. 1 eine perspektivische Ansicht eines Ausfuh- 
rungsbeispiels der erfindungsgemaBen Vorrichtung; 

Fig. 2 einen Schnitt durch die Vorrichtung gemaB 
Fig. 1 Ifings LJnie 2-2 in einem Verfahrensstadium vor 
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einem VerschweiBen einer Schutzfolie mit einer Ab- 
ziehfolie; 

Fig. 3 einen Schnitt entsprechend Fig. 2 beim Ver- 
schweiBen der Schutzfolie mit der Abziehfolie; 

Fig. 4 und 5 einen Schnitt entsprechend Fig. 2 bei 
einem Abziehen der Schutzfolie; 

Fig. 6 einen Schnitt entsprechend Fig. 2 kurz vor Be- 
endigung des Abziehens und 

Fig. 7 einen Schnitt entsprechend Fig. 2 nach Beendi- 
gung des Abziehens der Schutzfolie. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der erfindungsgemaBen 
Vorrichtung, dargestellt in den Fig* 1 bis 7, zeigt im ein- 
zelnen ein Maschinengestell 10 mit einer darin angeord- 
neten im wesentlichen waagerecht verlauf enden RoHen- 
bahn 12, welche sich aus einer Vielzahl von in einer 
Ebene angeordneten Rollen 14 zusammensetzt, welche 
insgesamt eine Vorschubebene 16 fur eine Platine 18 
defmieren. In einem mittleren Bereich der Rollenbahn 
12 sind zwei im Abstand voneinander angeordnete Paa- 
re von Walzen 20 und 22 sowie 24 und 26 vorgesehen, 
wobei die einzelnen Walzen 20 und 22 sowie 24 und 26 
jedes Paares so angeordnet sind, da£ ihre Drehachsen in 
einer zur Vorschubebene 16 senkrechten Ebene iiegen, 
zur Vorschubebene parallel verlaufen und diese zwi- 
schen sich einschlieBen. Die paarweise angeordneten 
Walzen 20 und 22 sowie 24 und 26 Iiegen dabei so, daB 
eine in der Vorschubene 16 Iiegende Platine 18 zwischen 
den beiden Walzen 20 und 22 sowie 24 und 26 hindurch- 
verlaufen kann und von diesen in Richtung der Vor- 
schubebene 16 beaufschlagt ist, so daB die Platine 18 
von den paarweise angeordneten Walzen 20 und 22 so- 
wie 24 und 26 gehalten werden kann. Hierzu sind die 
Walzen 20 und 22 bzw. 24 und 26 vorzugsweise relativ 
zueinander federbeaufschlagt Jedem Walzenpaar 20 
und 22 sowie 24 und 26 ist jeweils ein Antrieb 28 bzw. 30 
zugeordnet, welcher jeweils einen Antriebsmotor und 
entsprechende Getriebemittel zum gegensinnigen An- 
trieb der Walzen 20 und 22 sowie 24 und 26 und auBer- 
dem Federmittel zur Beaufschlagung der Walzen in 
Richtung aufeinander umf aBt 

Die paarweise angeordneten Walzen 20 und 22 sowie 
24 und 26 sind so angetrieben, daB eine zwischen diese 
eingeffihrte Platine 18 in Vorschubrichtung, gekenn- 
zeichnet durch einen Pf eil 32, bewegt wird. 

Die in die bisher beschriebene Vorrichtung einge- 
fuhrte Platine 18 umfaBt im allgemeinen einen Trager 
34, aufgebaut aus einem mittleren Isolationskorper 36, 
welcher in der Regel auf beiden Oberflachen eine Me- 
tallkaschierung 38, insbesondere eine Kupferkaschie- 
rung, tragt Auf jede der Metallkaschierungen 38 ist eine 
Fotopolymerschicht 40 mit einer diese abdeckenden 
Schutzfolie 42 auflaminiert. Sowohl die Fotopolymer- 
schicht 40 wie auch die diese abdeckende Schutzfolie 42 
reichen im allgemeinen nicht bis zu einem auBeren Rand 
des Tragers 34, sondern sind zumindest gegenuber des- 
sen vorderem Rand zuruckversetzt. 

Die bisher beschriebene Vorrichtung sowie auch die 
Platine 18 sind in dieser Form aus dem Stand der Tech- 
nik bekannt Im folgenden werden Einzelheiten der er- 
findungsgemaBen Losung beschrieben: 

Zwischen den paarweise angeordneten Walzen 20 
und 22 sowie 24 und 26 sind zwei Abldseschuhe 44 und 
46 vorgesehen, welche sich mit ihrer L&ngsachse quer 
liber die Rollenbahn 12 parallel zu den Rollen 14 er- 
strecken und die Vorschubebene 16 zwischen sich ein- 
schlieBen. ZweckmaBigerweise sind die Abloseschuhe 
44 und 46 mit ihren Langsachsen in einer auf der Vor- 
schubebene 16 senkrecht stehenden Ebene angeordnet, 
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so daB sie senkrecht ubereinander Iiegen. 

Jedem der Abloseschuhe 44 ist ein Stellgiied 48 bzw. 
50 zugeordnet, welches ein Verschieben des jeweiligen 
Abldseschuhs 44 bzw. in der senkrecht auf der Vor- 
5 schubebene 16 stehenden Ebene ermoglicht 

Die Abldseschuhe 44 und 46 sind zweckmaBigerweise 
auf ihrer der Vorschubebene 16 zugewandten Seite 
rund ausgebildet, im einfachsten Fall haben die Ablose- 
schuhe 44 und 46 kreiszyiindrische Form. Im der Vor- 
io schubebene 16 nachstliegenden Umfangsbereich der 
Abldseschuhe 44 und 46 ist jeweils ein sich ebenfalls 
fiber die ganze L3nge des jeweiligen Abldseschuhs 44 
und 46 erstreckender SchweiBbacken 52 bzw. 54 einge- 
lassen, welcher erfindungsgemaB mit seiner aktiven 
15 FrontflSche 56 bzw. 58 geringfugig fiber eine Oberfla- 
che des jeweiligen Abldseschuhs 44 bzw. 46 in Richtung 
der Vorschubebene 16 ubersteht 

Des weiteren sind in dem der Vorschubebene 16 zu- 
gewandten Oberfiachenbereich 60 bzw. 62 Saugoffnun- 
20 gen 64 vorgesehen, an welche sich in das Innere der 
Abldseschuhe 44 und 46 erstreckende Saugkanale 66 
anschlieBen, die in einen sich in Langsrichtung der Ablo- 
seschuhe 44 und 46 erstreckenden Absaugkana! 68 mun- 
den, welcher mit einer zeichnerisch nicht dargestellten 
25 Saugpumpeinrichtung verbunden ist Mit diesen Saug- 
dffnungen 64 kann eine Abziehfolie 70 an dem der Vor- 
schubebene 16 zugewandten Oberfiachenbereich 60 
bzw. 62 festgehalten werden. 

Zum Anlegen der Abziehfolie 70 an den der Vor- 
30 schubebene 16 zugewandten Oberfiachenbereich 60 
bzw- 62 ist jedem der Abldseschuhe 44 bzw. 46 eine 
Anlegeschiene 72 bzw. 74 zugeordnet, welche fiber den 
der Vorschubebene 16 zugewandten Oberfiachenbe- 
reich 60 bzw. 62 des jeweiligen Abldseschuhs 44 bzw. 46 
35 bewegbar ist. Jeder Anlegeschiene 72 und 74 ist eine f est 
mit dem jeweiligen Abldseschuh 44 bzw. 46 verbundene 
Schwenkeinrichtung 76 bzw. 78 zugeordnet, welche die 
Anlegeschiene 72 bzw. 74 auf der Oberflache 60 bzw. 62 
entlangfuhrt und zwischen einer Ausgangsstellung, in 
40 welcher die Anlegeschiene 72 bzw. 74 den Walzen 24 
bzw. 26 zugewandt ist, in eine Endstellung, in welcher 
die Anlegeschiene 72 bzw. 74 den Walzen 20 bzw. 22 
zugewandt ist, verschwenken kann. 
Zum Erkennen einer Vorderkante 43 der Schutzfolie 
45 42 ist erfindungsgemaB zwischen der Walze 20 und dem 
Abldseschuh 44 sowie zwischen der Walze 22 und dem 
Abldseschuh 46 jeweils ein in Vorschubrichtung justier- 
barer Sensor 80 bzw. 82 angeordnet, welcher mit seiner 
aktiven Flache 84 bzw. 86 der Vorschubene 16 zuge- 
50 wandt ist, so daB eine langs der Vorschubebene 16 be- 
wegte Platine 18 zwischen den aktiven Flachen 84 bzw. 
86 der Sensoren 80 bzw. 82 hindurchiauft Die Sensoren 
80 bzw. 82 sind mit einer Steuerung 88 verbunden, wel- 
che sowohl den Antrieb 28 der Walzen 20 und 22 sowie 
55 die Stellglieder 48 und 50 ansteuert 

SchlieBlich ist zum Aufwickeln jeweils einer einen 
Abldseschuh 44 bzw. 46 umschlingenden Abziehfolie 70 
in Vorschubrichtung 32 gesehen hinter dem jeweiligen 
Abldseschuh 44 bzw. 46 und ungefahr fiber der Walze 20 
60 bzw. 22 jeweils eine Aufwickelrolle 90 bzw. 92 angeord- 
net, welche mit ihrer Drehachse ebenfalls parallel zu 
den Rollen 14 ausgerichtet ist. Jeder der Aufwickelrol- 
len 90, 92 ist ein Antrieb 94 bzw. 96 zugeordnet. 
Das erfindungsgem&Be Verfahren in Verbindung mit 
65 der erfindungsgemaBen Vorrichtung funktioniert fol- 
gendermaBen: 

Auf die Rollenbahn 12 wird eine Platine 18 aufgelegt, 
welche dann in Vorschubrichtung 32 den paarweise an- 
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geordneteh Walzen zugefuhrt und zwischen diese ein- 
gezogen wird. Dadurch daB die Walzen 20 und 22 in 
Richtung der Vorschubebene 16 federbeaufschJagt sind, 
wird die Platine 18 zwischen diesen Walzen 20 und 22 
fest eingespannt und damit gehalten. Durch den gegen- 
sinnigen Antrieb der Walzen 20 und 22 wird die Platine 
18 in Vorschubrichtung 32 weitergefdrdert, wobei die 
Vorderkanten 43 der beiderseits auf dem Trager 34 ge- 
haltenen Schutzfoiien 42 die aktiven FlSchen 84 und 86 
der Sensoren passieren und dadurch ein Signal fur die 
Steuerung 88 ausldsen. In der Steuerung 88 ist ein Ab- 
stand zwischen dem jeweiligen Sensor 80 und der 
SchweiBbacke 52 sowie zwischen dem Sensor 82 und 
der SchweiBbacke 54 bereits fest gespeichert Somit taBt 
die Steuerung 88 so lange ein Vorschieben der Platine 
18 in Vorschubrichtung 32 zu bis die erste Vorderkante 
43 der Schutzfolie 42 genau unterhalb des jeweiligen 
Sch weiBbackens 52 bzw. 54 liegt. In dieser Stellung wird 
von der Steuerung 88 der Antrieb der Walzen 20 und 22 
gestoppt, so daB die Platine 18 stehen bleibt 

Bereits vom vorhergehenden Abziehvorgang liegt 
auf den der Vorschubebene 16 zugewandten Oberfia- 
chen 60 bzw. 62 der Abloseschuhe 44 bzw. 46 ein Rest- 
stuck der vorher abgezogenen Schutzfolie 42 an, wel- 
ches nunmehr die Abziehfolie 70 darstellt und von den 
Ansaugoffnungen 64 auF dementsprechenden Oberfla- 
chenbereich 60 bzw. 62 gehalten wird 

Der entsprechende Abloseschuh 44 bzw. 46 wird nun, 
initiiert durch die Steuerung 88, durch das jeweilige 
Stellgiied 48 bzw. 50 in Richtung der Vorschubebene 16 
bewegt, so daB das auf der Frontflache 56 bzw. 58 der 
SchweiBbacken 52 bzw. 54 liegende Stuck der Abziehfo- 
lie 70 auf die Vorderkante 43 gedriickt wird. Erfindungs- 
gemaB wird die relative Lage der Vorderkante 43 durch 
die Steuerung 88 so gewahlt, daB die Vorderkante 43 
ungefahr mittig der Frontflache 56 bzw. 58 der SchweiB- 
backen 52 bzw. 54 zu liegen kommt, so daB der SchweiB- 
backen 52 bzw. 54 bei einer pulsformigen Erhitzung 
einen sich von der Vorderkante 43 der Schutzfolie 42 
entgegen der Vorschubrichtung 32 bis zu einem hirtte- 
ren Rand der jeweiligen Frontflache 56 bzw. 58 erstrek- 
kenden Randbereich der Schutzfolie 42 mit dem sich 
fiber denselben Weg erstreckenden Stuck der Abziehfo- 
lie 70 verschweiBt Die mittige Lage der Vorderkante 43 
wird bewuBt so gewahlt, damit auch bei einer gewissen 
Positionierungstoleranz sichergestelit ist, daB stets die 
Vorderkante 43 der Schutzfolie 42 mit der Abziehfolie 
70 verschweiBt wird. Der ausgehend von der Mine der 
Frontflache 56 bzw. 58 der SchweiBbacken 52 bzw. 54 
sich in Vorschubrichtung 32 bis zu einer Vorderkante 
der Frontflache 56 bzw. 58 erstreckende Teil der Ab- 
ziehfolie 70 kann nicht verschweiBt werden, da diesem 
kein entsprechendes Stuck Schutzfolie 42 gegenuber- 
liegt 

Dies wird bewuBt in Kauf genommen, denn fur ein 
Abziehen der stark auf dem Fotopolymer 40 haf tenden 
Schutzfolie 42 ist es extrem wichtig, daB die Abziehkraft 
unmittelbar auf die Vorderkante 43 einwirkt, urn ein 
ieichtes Ablosen der Schutzfolie 42 von der Fotopoly- 
merschicht 40 zu ermoglichen. 

Nach dem VerschweiBen der Abziehfolie 70 mit der 
Schutzfolie 42 wird der jeweilige Abloseschuh 44 bzw. 
46 mittels des entsprechenden Stellglieds 48 bzw. 50 von 
der Vorschubebene 16 wegbewegt, so daB bereits hier- 
durch eine Zugkraft auf die Vorderkante 43 der Schutz- 
folie 42 mit einer senkrecht auf der Vorschubebene 16 
stehenden Komponente wirkt, welche zu einem Abld- 
sen der Vorderkante 43 der Schutzfolie 42 von dem 



Fotopolymer 40 f uhrt 

Das vorstehend beschriebene Verf ahren kann so bei 
einer unterschiedlichen Lage der Vorderkanten 43 auf 
den verschiedenen Seiten des TrSgers 44 durchgefuhrt 
5 werden, wobei dann zum VerschweiBen der jeweiligen 
Vorderkante 43 mit der dazugehdrigen Abziehfolie 70 
der Antrieb 28 der Walzen 20 und 22 angehalten werden 
muB und ein Abziehen der beiderseits aufgebrachten 
Schutzfoiien 42 erst nach einem VerschweiBen beider 

10 Vorderkanten 43 erfolgen kann. In der Regel ist es je- 
doch mdglich, die Vorderpoiymerschicht 40 mit der 
Schutzfolie 42 beiderseits des Tragers 34 so aufzulami- 
nieren, daB die Vorderkanten 43 der Schutzfoiien 42 
denselben Abstand von einer-Vorderkante des Tragers 

15 34 haben. Damit kann auch der jeweilige Abstand zwi- 
schen den Sensoren 80 und dem SchweiBbacken 52 bzw. 
dem Sensor 82 und dem SchweiBbacken 54 gleich groB 
sein, so daB, wie in Fig. 3 dargestellt, die Vorderkanten 
43 bei einem einmaligen Anhalten des Antriebs 28 

20 gleichzeitig mit der jeweiligen Abziehfolie verschweiBt 
werden konnen. AuBerdem konnen geringe Unterschie- 
de durch die Justierung der Sensoren 80 und 82 in Vor- 
schubrichtung ausgeglichen werden. 

Das anschlieBende gleichzeitige Abziehen durch 

25 Wegbewegen der beiden Abloseschuhe 44 und 36 von 
der Vorschubebene 16 ist in Fig. 4 dargestellt Dadurch 
wird durch die Steuerung 88 wiederum der Antrieb 28 
eingeschaltet, so daB ein weiterer Vorschub der Platine 
18 in Vorschubrichtung 32 erfolgt und gleichzeitig die 

30 Schutzfolie 42 dadurch abgeldst wird, daB die Abziehf o- 
lien 70 die Abloseschuhe 44 und 46 auf ihrer den Walzen 
24 bzw. 26 zugewandten Seite umschlingend den Auf- 
wickelrollen 90 und 92 zugeffihrt werden, welche durch 
die Antriebe 94 und 96 die Abziehfolie 70 und die an 

35 diese angeschweiBte Schutzfolie 42 aufwickeln. Zweck- 
maBigerweise werden auch die Antriebe 94 und 96 Qber 
die Steuerung 88 angesteuert 

Bei weiterem Vorschieben der Platine 18 wird der 
Trager 34 mit den noch beiderseits auflaminierten Foto- 

40 polymerschichten 40 zwischen die beiden Walzen 24 
und 26 eingefuhrt, welche ebenfalls durch den Antrieb 
30 mit der gleichen Geschwindigkeit wie die Walzen 20 
und 22 gegensinnig gedreht werden und den Trager 34 
mit den auflaminierten Fotopolymerschichten 40 halten. 

45 Nachdem die Platine 18 die Walzen 20 und 22 passiert 
hat, erfolgt ein Halten des Tragers mit den auflaminier- 
ten Fotopolymerschichten lediglich nur uber die Walzen 
24 und 26. 

Der Abziehvorgang la\uft so lange ab, bis eine Hinter- 

50 kante 41 die aktiven Flachen 84 und 86 der Sensoren 80 
und 82 passiert, so daB die Sensoren ein weiteres Signal 
erzeugen, nach welchem die Antriebe 94 und 96 der 
Aufwickelrolle 90 und 92 stillgesetzt werden. Dadurch 
wird die abgezogene Schutzfolie 42 nicht mehr weiter 

55 aufgewickelt 

Gleichzeitig werden die Schwenkeinrichtungen 76 
und 78 in Gang gesetzt, welche die beiden Anlegeschie- 
nen 72 und 74 von ihrer Ausgangsstellung in ihre End- 
steliung bewegen, wodurch das restliche Stiick der ab- 

60 zuziehenden Schutzfolie 42 jeweils beiderseits des Tra- 
gers 34 an die jeweils der Vorschubebene 16 zugewand- 
ten Oberflfichenbereiche 60 und 62 der Abloseschuhe 44 
und 46 angelegt und durch die Ansaugoffnungen 64 ge- 
halten werden. ZweckmaBigerweise wird die Absaug- 

65 einrichtung jeweils nur so lange eingeschaltet, solange 
das Stuck der abgezogenen Schutzfolie 42 an den Ober- 
flachenbereichen 60 und 62 festgehalten werden muB. 
Aus der abgezogenen Schutzfolie 42 ist nunmehr die 
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Abziehfolie 70 Air den nachsten Abziehvorgang gewor- 
den. 

Vor Beginn des nachsten Abziehvorgangs mussen le- 
diglich noch die Anlegeschienen 72 und 74 von ihrer 
Endstellung in ihre Ausgangsstellung zuruckbewegt 5 
werden. 

Fur das vorstehend beschriebene Ausfuhrungsbei- 
spiel konnen alle denkbaren Sensoren Verwendung fin- 
den, welche in der Lage sind, die Vorderkante 43 und die 
Hinterkante 41 der Schutzfolie 42 zu detektieren. Be- 10 
vorzugterweise werden hierzu optische Sensoren ver- 
wendet, da die unter der durchsichtigen Schutzfolie 42 
liegende Fotopolymerschicht durch das vorhergehende 
Belichten stark eingef arbt ist und somit einen deutlichen 
Kontrast gegenuber der Metallkaschierung 38 aufweist 15 
Es kdnnen aber auch elektrische Sensoren Verwendung 
finden, welche zum einen die Leitfahigkeit auf der Me- 
tallkaschierung 38 detektieren und nach Passieren der 
Vorderkante 43 oder der Hinterkante 41 die nicht mehr 
vorhandene Leitf&higkeit auf der Schutzfolie 42 feststel- 20 
len. 

Bei weiteren Ausfuhrungsformen der erfindungsge- 
maBen Vorrichtung und des erfindungsgemaBen Ver- 
f ahrens ist auch beispielsweise eine andere Fuhrung der 
Abziehfolie 70 denkbar. Dabei kann diese zwischen der 25 
Walze 20 und dem Abldseschuh 44 bzw. der Walze 22 
und dem Abloseschuh 46 hindurchgefuhrt werden, so 
daB die Abziehfolie 70 wahrend des eigentlichen Ablo- 
sevorgangs nicht um den Abldseschuh 44 bzw. 46 diesen 
umschlingend herumgefuhrt werden muB. Hierzu sind 30 
aber die Antriebe 94 und 96 fur die Aufwickelrolle 90 
und 92 gegebenenf alls mit einer separaten Steuerung zu 
versehen, da diese nunmehr ausschlieBlich den Ablose- 
vorgang steuern. Der Vorteil dieses Verfahrens ist darin 
zu sehen, daB die Schutzfolie 42 beim Ablosen stark 35 
nach hinten, cUl entgegen der Vorschubrichtung 32, ge- 
bogen wird und somit im Abldsebereich einen k] einen 
Krummungsradius aufweist, welcher das Ablosen von 
der Fotopolymerschicht erleichtert Nach Beendigung 
des Abziehvorgangs muBte das abgezogene letzte 40 
Stuck der Schutzfolie 42 ebenfalls gegen die der Vor- 
schubebene 16 zugewandten Oberfl£chenbereiche 60 
und 62 angelegt werden, damit fur den nachsten Vor- 
gang wieder ein VerschweiBen mit der Vorderkante 43 
der nachfolgenden Schutzfolie 42 mogiich ist 45 
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